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Patentanapruohe 




I.IVerfahren zum SpritzgieBen von Kunatatof f-Formteilen in 



Formwe rkzeugen mittela einer Spritzeinriohtung unter Zu- 
gabe einea Vernetzungainitiatora ala Vernetzungakomponen- 
te zu einer ohemiaoh vernetzbaren Kunatatof f aohmelze , 

daduroh gekennzeiohnet, 

daQ die Vernetzungakomponente der Kunatatof f aohmelze 
erat an einer Stelle zwiaohen der Spritzdiiae der Spritz- 
einriohtung und dem Formneat im Formwerkzeug zugefiihrt 



2. Einriohtung zur Durohfiihrung dea Verfahrena naoh Patent- 
anapruoh 1 , 

daduroh gekennzeiohnet, 

dafl ala Zuaatzeinriohtung zwiaahen der Spritzdtiae der 
Spritzeinriohtung und dem Formneat ein kontinuierlioh 
arbeitender dynamiaoher Miaaher vorgeaehen iat, in dem auj 
den aua der Spritzdiiae auatretenden Formmaaaen und aua der 
Vernetzungakomponente ein Gemiaoh hergeatellt wird, daa 
dam Formwerkzeug ziigefiihrt wird. 

3. Einriohtung naoh Patentanapruoh 2, 
daduroh gekennzeiohnet, 

daQ der Miaoher ala selbatatandige Zuaatzeinriohtung (Fig. 3) 
zweiteilig auagebildet iat derart, dafl der eine Teil (A) 
den Rotationakorper dea Miaohera mit dem aua dieaem Teil (A) 
herauaragenden Kegelkorper (27) enthalt und der andere Tail 
(B) eine Aufnahmebf f nung ftir den Kegelk3rper (27) und Mittel 
zur Befeatigung dea geaamten Miaohera am AnguS (28) dea in 
iiblioher Weiae auagebildeten Formwerkzeugea (34) aufweiat. 
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Einriohtung naoh Patentanapruoh 2, 
daduroh gekennzeiohnet, 

daQ der Misaher mlt dem Formwerkzeug (35 in Fig. 4) ver- 
einigt in desaen AnguBayatem (30) angeordnet iat derart, 
daQ dar Kegalkbrper (29) dea Miaohera aua der Trenn-Ebene 
dea Formwerkzeuga (35) taerauaragt, wanxend daa die Auf- 
nahmedffnung fur den Kegelkorper (29) txagende Gegenatiiak 
(30) in der AnguSbuohae die . Zufttbrungen (38, 37) aowobl 
flir die aua der Spritzduae auatretenden Formmaaaen als 
auoh fur die Vernetzungskomponente enthalt. 
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Vereinigung zur FiSrderung das Instltuts ftir 
Kunststoffverarbeitung in Industrie und 
Handwerk a.d.Rhein.-W stf. Techn. Hochschule 
Aachen e.V. , Pontstr. 49, 5100 Aachen 

Verfahren zum Spritzgieflen von Kunststoff-Formteilen 
und Einrichtung zur Durchftlhrung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzgieflen von Kunst- 
stoff-Formteilen in Formwerkzeugen mittels einer Spritzeinrich- 
tung unter Zugabe eines Vernetzungsinitiators als Vernetzungs- 
komponente zu einer chemisch vernetzbaren Kunststoffschmelze 
und eine Einrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens. 

Bei der Zugabe eines Vernetzungsinitiators zu einer chemisch 
vernetzbaren Kunststoffschmelze besteht nun die Schwierigkeit, 
dafl eine teilweise Vernetzung bereits im Spritzaggregat ein- 
tritt. Urn dies zu vermeiden, wird bisher die Plartifiziertempe- 
ratur im Spritzaggregat wesentlich niedriger eingestellt als 
die Reaktions-Temperatur (Werkzeug-Temperatur) . Eine derartige 
Mafinahme hat nun aber wieder den Nachteil, dafl die in ein Werk- 
zeug einzuspritzende Kunstst off masse Uberhaupt erst in diesem 
Werkzeug auf die Reaktionstemperatur aufgeheizt werden mufl. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, diese Nachteile 
zu vermeiden. Dies wird gemafl der Erfindung dadurch erreicht, 
dafl die Vernetzungskomponente der Kunststoffschmelze erst an 
einer Stelle zwischen der Spritzdtise der Spritz einrichtung und 
dem Formnest im Formwerkzeug zugefUhrt wird. 

Als Einrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens ist gemafl wel- 
ter er Ausgestaltung der Erfindung eine Zusatzeinrichtung vorge- 
sehen, die zwischen der Spritzdtise der Spritzeinrichtung und 
dem Formnest angeordnet und als ein kontinuierlich arbeitender 
dynamischer Mischer ausgebildet ist, in dem aus den aus der 
SpritzdUse austretenden Formmassen und aus der der Formmasse 
zugegebenen gasfarmigen, flUssigen oder festen Vernetzungskom- 
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ponerxte ein Gemisch hergestellt wird, das dem Formwerkzeug zu- 
gefUhrt wird. Hierbei ergibt sich aber wieder eine Schwierig- 
keit; da die Zusatzkomponente der aus der Spritzdtise austreten-> 
den Formmasse vor der Mischerkammer bei Re aktions temper atur zu- 
gegeben wird, erfolgt wfihrend der Ftillung eines Formwerkzeuges 
auf dem ganzen weiteren FlieBweg bis zu dem Formwerkzeug eine 
Vernetzung bzw. Aushfirtung der Formmasse, insbesondere natUr- 
lich auch in der Mischerkammer selbstj d.h. die Mischerkammer 
wird allmfthlich durch die ausgeh&rteten Formmassen verstopft. 
Urn dies zu vermeiden, ist gemftfl der weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung eine gute Entf ormbarkeit der Mischerkammer vorgese- 
hen, Zu diesem Zweck ist entweder der Mischer als selbstftndige 
Zusatzeinrichtung zweiteilig ausgebildet derart, daB der eine 
Teil den RotationskiJrper des Mischers mit dem aus diesem Teil 
herausragenden KegelktJrper enthMlt, oder der Mischer ist mit 
dem Formwerkzeug vereinigt in dessen AnguBsystem angeordnet 
derart, daB der KegelktJrper des Mischers aus der Trenn-Ebene 
des Formwerkzeugs herausragt. 

Weitere Vorteile und Einztlheiten der Erfindung werdtn anhand 
der AusfUhrungsbeispiele erBrtert. Es zeigen: 

Fig. 1 und 2 schematise*! zwei Ausftlhrungen der erfindungs- 
gemJiflen Zusatzeinrichtung, 

Fig. 3 und 4 die beiden Ausftlhrungen gemttB Fig. 1 und 2 
mit ntheren Xinzelheiten in Schnitt. 

Bei der in den Figuren 1 und 3 gezeigttn Zusatzeinrichtung, be- 
stehend aus den beiden Hauptteilen A und B, flieflt die Kunst- 
stoffschnelze aus der DUse 23 des Spritzaggregates in einen Zu- 

flihrkanal 24. 

An der engsten Stelle dieses Kanals wird der die ohemische Ver- 
netcungsreaktien einleitende Zusatzsteff kontinuierlich durch 
einen Kanal 23 zugegeben und einem ringfBrmigen Seuelraua 26 
zugefUhrt. Durch Bildung/Zerteilung und anschlieflende Scheming 
yen rielen Teilstr*«en wird durch t tation des KegelkOrper* 27 
bis zxm lintritt des deaiaches in das Anguisyste« 28 des Verk- 

- 3 - 

709837/0211 



2609854 

- 7- 

zeugea 34 eine auareiohende Vermiaohung der Komponenten erreioht. 
Duroh lemperierung der Einriohtung 1st eine ftir das Verfahren 
geeignete Temperaturftthrung einatellbar. Zur Entformung der 
naoh erfolgter Auahartung im Miaoher verbliebenen Formmaaae 
v*lrd der den Rotationakegelkorper 27 aufnehmende Tell z.B. 
mittela einea nioht naher dargeatellten Bajonettveraohluaaea 
geloat und abgezogen. 

Bei der Auaftihrung naoh den Pig. 2 und 4 iat die Miaoheinrioh- 
tung in daa AnguSayatem 30 einea Werkzeugea 35 verlegt worden 
mit dem Vorteil, daS daa Pormhohlraum- und daa Miaohayatem 
gleiohzeitig und miiheloa entformt werden konnen. Der Zuaatz- 
atoff wird in dieaem Fall an der Kegebpitze 36 dea Kegel- 
korpera 29, damit gleiohzeitig im engaten Queraohnitt duroh 
einen Kanal 37 dem duroh einen Eanal 38 zugeftthrten Sohmelze- 
atrom kontinuierlioh zugegeben. Die Vermiaohung der Zuaatz- 
atoffe mit der Kunatatof f aohmelze erfolgt auoh hier duroh 
Soherbeanapruohung in einem Spalt, gebildet von dem Kegel- 
korper 29 und dem AnguSbauteil 30 und duroh einen Zerteilvor- 
gang. 

Aua dem Sammelkanal 31 gelangt daa Kunatatof f-Zusatzatoff-Ge- 
miaoh tiber einen Anaobitt 32 in den Pormenhohlraum 33. Daa Zu- 
aammenapiel zwiaoben Reaktionaablauf der Vernetzungsreaktion 
der jeweiligen Kunatatof f-Vernetzungainitiator-Kombinat Aon 
und der Temperaturf Uhrung dea Werkzeugea muS dab«i ao erfolgen, 
dafl die endgtiltige Auahartung erat naoh PUllung dea Pormen- 
hohlraumea einaetzta 
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